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Beschreibung 

Die Erfindung betrifFt ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Herstellen eines Hohlkorpers, vorzugsweise aus Blech, 
wie beispielsweise eine Automobilhaube, -tttr oder dgl., bei 
dem das sogenannte Innenhochdruckurnform(IHU> Verfah- 
ren zur Anwendung kommt. 

Die deutsche Offenlegungsschrifl 42 32 101 beschreibt 
ein Verfahren zum Herstellen eines Hohlkorpers unter Ver- 
wendung eines aus Platinen hergestellten Grundkorpers, bei 
dcm dcr Hohlkorper durch cine kombinicrtc Anwendung 
des IHU- und des Tlefziehverfahrens hergestellt wird. Die- 
ser Vorschlag zeichnet sich dadurch aus, daB zunachst der 
Grundkorper aus zwei identische Randabmessungen auf- 
weisenden Platinen hergestellt wird, die aufeinander gelegt 
und randseitig miteinander verschweiBt werden. Nach Ein- 
legen des Grundkorpers in eine Werkzeugform und deren 
Schliefien erfolgt das Umformen des Grundkorpers mittels 
oben erwahnter Verfahren zu einem Hohlkorper. Nach Be- 
endigung des Umformvorgangs folgen weitere Bearbei- 
tungsschritte. 

Abgesehen davon, daB bei diesem Vorschlag zuvor ge- 
sondert ein Grundkorper hergestellt werden muB, der dann 
in die Werkzeugform eingelegt wird - was mindestens zwei 
zusatzlichc Arbcitsschrittc crfordcrt - haftct dicscrn Verfah- 
ren der Nachteil an, daB schweiBnahtbedingt nur hinsicht- 
lich ihres Ober- und Unterteils symmetrische Werkstiicke 
hergestellt werden konnen. Dahiber hinaus muB der Hohl- 
korper nach dem Umformen wegen Oberflachenschadigung 
durch das llefziehen im Randbereich des Bauteils nachbe- 
handelt werden; es schlieBen sich noch weitere notwendige 
Bearbeitungsschritte an, wie beispielsweise Abschneiden 
des durch die Umformart bedingt breiten Flansches und/ 
oder Nachpunkten der Verbindung der Platinen, was in wei- 
teren gesonderten Stationen zu geschehen hat. Das Verfah- 
ren zeichnet sich also durch eine Vielzahl Yon nacheinander 
durchzufuhrenden Bearbeitungsschritten aus und ist hin- 
sichtlich der Produktpalette auBerst limitiert. 

Vor dicscrn Hintcrgrund licgt dcr Erfindung die Aufgabc 
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines Hohlkorpers 
im Hinblick auf den standig wachsenden Zeit- und Kosten- 
druck, insbesondere in der Automobilindustrie, effizienter 
und somit kostengtinstiger so wie vari abler zu ges taken, 

Diese Aufgabe lost das erfindungsgemaBe Verfahren mit 
den Merkmalen des Hauptanspruchs. Das Verfahren eignet 
sich insbesondere auch zum Herstellen mehrwandiger Bau- 
teile, die speziell fur den Karosseriebau geeignet sind, wie 
beispielsweise Automobilhauben und -tUren, Heckklappen 
und Dacher, und kann vorteilhafterweise in nur einem Werk- 
zeug durchgefuhrt werden. 

Nach dem Zuschneiden der Ausgangsplatinen werden 
diese in ein erfindung sgemaB gestaltetes, noch zu beschrei- 
bendes spczicllcs Inncnhochdruckurnform(IHU)-Wcrkzcug 
eingelegt, in ihren Randbereichen dicht gegeneinander ge- 
halten und anschlieBend mittels des Innenhochdruckum- 
form(IHU)-Verfahrens zu einem Hohlkorper ausgeformL 
Zur Stabilisierung und endgultigen Verbindung der Platinen 
werden diese an geeigneten Stellen durchsetzgefugL Diese 
Fertigungsschritte - Dich thai ten, Umformen, Durchsetzfu- 
gen - lassen sich erfindungsgemaB mit erheblichem Vorteil 
in nur einem Werkzeug und in nahezu beliebiger Reihen- 
folge sowie uberlagernd durcbfUhren. 

Wenn bier von "gegeneinander dicht gehalien" oder 
"Dichthalten" gesprochen wird, ist damit ein Abdichten der 
beiden Platinen gegeneinander gemeint, das die Anwendung 
des IHU-Verfahrens ermoglicht, ohne daB zumindest nen- 
nenswert Druckmedium bei der Verformung der Platinen 
wahrend des Entstehens des Hohlraums bzw. der Hohlraume 



zwischen ihnen nach auBen entweichen kann. Das kann bei- 
spielsweise durch das Aufbringen von Klebestreifen zwi- 
schen den Platinen, durch ein Umbordeln der Hansen berei- 
che der Platinen sowie eine ^Combination aus beidem er- 

5 reicht werden, wobei die Flanschbereiche bzw. die Dich- 
tungslinie(n) wahrend des Umformens durch entsprechende 
Vorrichtungen zusatzlich mit einem zum Abdichten ausrei- 
chenden Druck beaufschlagt werden konhen, und zwar iiber 
das entsprechend ausgebildete Wsrkzeug. Die Dichtigkeit 

10 entsteht also durch FormschluB. Bei entsprechendem Dicht- 
druck (AnprcBkraft cntlang dcr Dichtlinic) werden die Pla- 
tinen zusatzlich zumindest stellenweise kaltverschweiBt, 
was fur das erfindungsgemaBe Verfahren zwar nicht zwin- 
gend jedoch vorteilhaft ist. 

15 In Ausgestaltung der Erfindung wird in dem speziellen 
IHU- Werkzeug mindestens ein weiterer Bearbeitungsschritt 
wahrend, uberlagernd und/oder nach dem HU-ProzeB 
durchgefuhrt. Zu diesen Bearbeitungsschritten zahlen bei- 
spielsweise Stanzen, Lochen, Dichten einschlieBlich dem 

20 zumindest vorbereiteten Anbringen von Verbindungsele- 
menten und dgl. 

Der Vollstandigkeit halber sei hier erwahnt, daB auch 
Bauteile anderer Industriezweige, wie beispielsweise Plat- 
tenheizkorper oder ahnliche Bauteile mit dem erfindungsge- 

25 maflcn Verfahren hergestellt werden konncn. 

Im folgenden wird eine bevorzugte Variante des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens anhand des in der Zeichnung dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. 
In der Zeichnung zeigen: 

30 Kig. 1 einen Querschnitt durch ein bevorzugtes Ausfuh- 
rungsbeispiel eines IHU-Werkzeuges; und 

Fig. 2 eine Draufsicht auf das Unterteil des in Fig. 1 dar- 
gestellten IHU-Werkzeuges mit erfindungsgemaB eingebau- 
ten Hilfswerkzeugen. 

35 Das erfindungsgemaBe Verfahren wird beispielhaft an- 
hand der Herstellung einer Automobilhaube beschrieben. In 
Fig. 1 ist ein spezielles Innenhochdruckurnform(IHU)- 
Werkzeug 1, namlich ein mnenhochdruckblechum- 
form(IHB)- Werkzeug mit einem StoBcl 2 und cincm Prcs- 

40 sentisch 3 dargesteEt Der StoBel 2 ist gemaB Pfeil A senk- 
recht auf- und abbewegbar. An der Unterseite tragt der Sto- 
Bel 2 ein Werkzeugoberteil 4. Entsprechend ist auf dem 
Pressentisch 3 das zugehorige Werkzeugunterteil 5 befe- 
stigt. Werkzeugober- 4 und Werkzeugunterteil 5 bilden bei 

45 . geschlossenem IHB-Werkzeug 1 die Hohlkorper-Negativ- 
form, d. h. die Begrenzungsflache, gegen die der herzustel- 
lende Hohlkorper durch den IHU-ProzeB gedriickt wird, und 
wodurch er seine endgiiltige, wiederholgenaue Form erhalt. 
Es ist denkbar, diese Negativform durch bewegliche Gegen- 

50 druckteile zur variablen Formgebung der herzustellenden 
Hohlkorper auszugestalten. 

In das IHB-Werkzeug 1 ist des weiteren eine Druckme- 
dium-Zufiihrung 6 in Art cincs Andocksystcms intcgricrt, 
zu der eine Lanze 7 und eine Verbindung 8 mit einem nicht 

55 dargestellten Druckmediumspeicher gehort. Das Andocksy- 
stem 6 ist in dieser Ausfuhrungsform so in das Werkzeugun- 
terteil 5 eingebaut, daB seine Lanze 7 in Richtung des herzu- 
stellenden Hohlkorpers 9 verfahrbar ist und eine standige 
Zufuhr an Druckmedium durch die Verbindung 8 gewahrlei- 

60 stet ist. Das Andocksystem 6 konnte auch zwischen Werk- 
zeugober- 4 und Werkzeugunterteil 5 angeordnet werden, 
wobei dann die Medium-ZufOhrung von der Seite in den 
Hohlkorper 9 erfolgen wiirde. 

Zur Durchfuhrung weiterer Bearbeitungsschritte in dem- 

65 selben IHB-Werkzeug 1 ist es moglich, in dieses zusatzliche 
zeitlich gesteuerte und raumlich entsprechend einander zu- 
geordnete Werkzeuge zu integrieren, wie beispielsweise 
Stanzwerkzeuge 11 fur das Einbringen von Lochungen und/ 
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oder groBen Durchbruchen in den Hohlkorper. Diese Aus- 
nehmungen konnen beispielsweise fur das Anbringen von 
Verbindungsmitteln, das Verlegen von Leitungen und im 
FaUe Fluide aufnehmender Bauteile fiir den Zu- oder AbfluB 
der Fluide genutzt werden. GroBe Durchbrtiche eignen sich 
zur Verbesserung der Schwingungseigenschaften. 

Das erfindungsgemSBe Verfahren zum Herstellen von 
Hohlkorpern aus Platinen erfolgt in einer vorteilhaften Aus- 
fuhrung gemaB den folgenden Schritten: 
Zunachst werden die Ausgangsblechplatinen - bei einer Au- 
tomobilhaubc kann das cine AuBcnhautplatinc 12 und cine 
Innengerippeplatine 13 sein auf einer Coilanlage zuge- 
schnitten und nach Moglichkeit die Stimseiten - bezbgen 
auf die herzustellende Automobilhaube - der AuBenhautpla- 
tinen 12 in einem Winkel groBer 90° abgewinkelt Der 
Grand Fur. das Abwinkeln in einem Winkel groBer 90° wird 
weitef unten erlautert. Sollte dieser Abkantvorgang nicht 
mit in das Coilwerkzeug integrierbar sein, so ist ein Abkan- 
ten nach dem Zuschneiden in einem Vorformwerkzeug 
m6glich. Die miteinander zu verbindenden Platinen 12, 13 
konnen vor Einlegen in das IHB-Werkzeug 1 mittels Klebe- 
streifen auf der Innenseite der AuBenhautplatine 12 auf den 
abgekanteten Stirnflachen vorfixiert werden. Diese Klebe- 
streifen haben neben der vorfixierenden Wirkung die Auf- 
gabc, die Platinen gcgcncinandcr abzudichtcn sowic 
Schwingungen aufzunehmen und Korrosion zwischen den 
Platinen zu vermeiden. 

Sob aid die Innengerippeplatine 13 in die AuBenhautpla- 
tine 12 gelegt und beide in das IHB-Werkzeug 1 eingelegt 
sind, wird dieses durch Absenken des StoBels 2 geschlossen. 
Dabei werden die abgewinkelten Stirnflachen der Au-Ben- 
hautplatine 12 automatisch umgebordeit, da sie schon um 
mehr als 90° abgewinkelt worden sind, so daB diese die 
Flanken der Stirnseiten der Platine des Innengerippes 13 
nach Schlieflen des Werkzeugs fest umschlieBen. Gleichzei- 
tig werden die Seitenflanken 14 beider Platinen 12, 13 mit 
ebenfalls auf- und abbewegbaren, eine gewisse Vorschub 
kraft aufbringenden, im Werkzeugoberteil 3 eingebauten 
Stcmpcln 15 abgewinkelt - vorzugsweisc um 90° - und 
dann durch waagerecht verfahrbare, uber die gesamte Kan- 
ten lange sich erstreckende, im Werkzeugunterteil 5 inte- 
grierte, leistenformige Stempel 16 so stark aneinander ge- 
preBt, daB die Platinen 12, 13 entlang ihrer gesamten Lange 
so client gegeneinander gehalten werden, daB kein Umform- 
medium entweichen kann. Dabei kann sogar tcilweise oder 
vollstandig ein KaltverschweiBen stattfinden. An den Stirn- 
flachen des Hoblkorpers 9, die wahrend bzw. durch das Her- 
abfahren des SttfBels 2 umgebordeit worden sind, sorgt die 
Umbordelung fur die erforderliche Dichtigkeit. An dieser 
Stelle sei erwahnt, daB Abwinkeln in dem IHB-Werkzeug 1 
auch entlang einer in sich geschlossenen Linie - also entlang 
samtlicher AuBenflanken - erfolgen kann; ebenso ist es 
denkbar, daB samtlichc Flankcn vor dem Einlegen in das 
IHB-Werkzeug 1 abgewickelt und durch Absenken des Sto- 
Bels 2 umgebordeit werden. 

Auf diese Weise werden die Platinen 12, 13 entlang ihrer 
Randrlachen dicht gegeneinander gehalten, so daB wahrend 
des anschlieBenden Innenhochdrackurnformens kein D ruck- 
medium aus dem Hohlraum 17 zwischen den Platinen 12, 13 
entweichen kann und sich so der zum Ausformen notige 
Hochdruck in dem HohlkGrper aufbauen kann. Auf die seit- 
lich abgewinkelten Flanken 14 konnen nach dem Herstel- 
lungsprozeB Kantengummies zum Schulz der Wasserrinne 
im Frontbereich des PKWs aufgesteckt werden. 

Weiterhin wird wahrend des SchlieBens des DIB-Werk- 
zeugs 1 die Lanze 7 des Andocksystems 6 in Richtung der 
Platine des Innengerippes 13 bewegt, Mit Hilfe der Lanze 7 
wird wahrend des Innenhochdruckumformens das D ruck- 



medium in den Hohlraum 17 zwischen den Platinen 12, 13 
gefordert und ein Innenhochdruck aufgebaut Dazu ist es er- 
forderlich, eine der beiden gegeneinander dicht gehaltenen 
Platinen 12, 13 mit der Lanze 7 zu durchstofien, falls nicht 
5 von vornherein eine Drackmedium-EintrittsSffnung in einer 
der Platinen 12, 13 oder im Randbereich zwischen diesen 
vorgesehen ist Es muB jedoch vermieden werden, beide 
Platinen 12, 13 zu durchstoBen, da sonst die fur den Aufbau 
eines Innenhochdruckes erforderliche Dichtigkeit nicht ge- 
10 geben ist. 

Fiir das DurchstoBen einer der Platinen 12, 13 gibt es vcr- 
schiedene Moglichkeiten; hier sei beispielhaft das Ansaugen 
der Platine, durch die die Lanze 7 des Andocksystems 6 
dringen soil, mittels eines "Feeders" erwahnt, wodurch die 
15 aufeinanderliegenden Platinen 12, 13 auseinander gezogen 
werden und ein DurchstoBen beider Platinen 12, 13 vermie- 
den wird. 

Sollte das Einbringen dieser Durchtrittsstelle aufgrund 
der Geometrie des herzustellenden Bauteils nicht moglich 
20 sein, so muB vor dem Verbinden der Platinen 12, 13, bei- 
spielsweise wahrend des Zuschneidens auf der Coilanlage, 
an der Stelle der Platine ein Loch eingebracht werden, an der 
sich nach dem Einlegen die Druckmedium-Zufuhrung 6 in 
dem IHB-Werkzeug 1 befindet 
25 Die Lanze 7 ist dcrart gcstaltct, daB wahrend des Umfor- 
mens kein Druckmedium aus dem Hohlkorper austreten 
kann. Das wird beispielsweise durch ein konisches Lanzen- 
ende erreicht 

Sobald das IHB-Werkzeug 1 geschlossen ist und somit 
30 die Stirnflachen umgebordeit sind, sowie die Seitenflanken 
14 der Platinen 12, 13 aneinander gepreBt sind und das An- 
docksystem 6 mit dem Werkstiick verbunden ist, wird das 
Umformmedium in den Innenraum 17 des Hohlkorpers 9 
zwischen die Platinen 12, 13 gefbrdert. Als Umformmedium 
35 kommen sowohl Fluide als auch Gase und Schaume in 
Frage; letztere konnen nach Beendigung des Umformvor- 
gangs bei bestimmten Anwendungsfallen im Hohlkorper 
bleiben, da sie sich positiv auf die Dampfungs- bzw. 
Schwingungscigcnschaftcn des gesamten Bauteils auswir- 
40 ken. 

Durch das Eindringen des Umformmediums in den In- 
nenraum 17 und den Aufbau des Druckes erfolgt die Ausf or- 
mung sowie bei Erreichen des Hochstdruckes die End-Kab*- 
brierung (Ausformung z. B. feiner Eckradien) der Platinen 
45 12, 13 in ihre endgultige Form. 

An dieser Stelle sei erwahnt, daB es fur die spatere Quali- 
tat des Bauteils wichtig ist, daB im Bereich der Verbindungs- 
stellen der Platinen 12, 13, hier im Bereich ihrer Stirnkanten 
und Seitenflanken 14, wahrend des Umformvorgangs auf- 
50 grund der aufrechterhaltenen Klemmwirkung bei geschlos- 
senem Werkzeug kein TlefziehprozeB stattfindet, was ein 
besonderer Vorteil der Erfindung ist, da somit kein Material- 
fluB in dicscn Bcrcichcn stattfindet, was sich ncgativ auf die 
Bauteileigenschaften, insbesondere die Oberflachenqualitat, 
55 auswirken wtirde. 

Mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens ist es in 
zeit- und kostensparender Weise moglich, weitere Bearbei- 
tungsschritte an dem Hohlkorper sowohl wahrend, als auch 
ilberlagemd sowie nach Beendigung des Tnnenhochdruck- 
60 umformens durchzufuhren. Diese zusatzlichen Bearbei- 
tungsschritte werden vorteilhaft in dem IHB-Werkzeug 1 
durchgefuhrt. Ein Entnehmen und emeutes Einlegen in ein 
weileres Werkzeug entfallen somit. 

Zu diesen Bearbeitungsschritten gehoren das Durchsetz- 
65 fugen der Flanken 14 zur Verbindung der Platinen 12, 13 
mittels einzelner Stempel 18, die in den horizontal verfahr- 
baren Leistenstempel 16 gelagert und relativ zu diesen eben- 
falls horizontal verfahrbar sind sowie beispielsweise Loch- 
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operationen in der AuBenhautplatine 12 und/oder in der In- 
nengerippeplatine 13 sowie das Einbringen groBerer Durch- 
briiche in die Innengerippeplatine 13, deren Funktionen 
oberi erlautert wurden. 

Das Lochen kann in verschiedenen Verfahrensvarianten 
durchgefilhrt werden. Beispielsweise seien hier das Lochen 
"nach innen", das Lochen "nach aufien" sowie das Lochen 
"rnit am Bauteil verbleibenden Butzen" genannL 

Beim Lochen "nach innen" fahrt das Loch- bzw. Schneid- 
werkzeug mit seinem Stanzende 19 wahrend des oder auch 
nach dcm InncDhochdruckumfonncn(s) in den mit Hoch- 
druck beaufschlagten Hohlkorper, verbleibt wahrend des 
Umformens dort und verhindert dadurch einen Austritt des 
Druckmediums. Die ausgestanzten Butzen verbleiben dann 
im Hohlkorper. 

Das Lochen "nach auBen" erfolgt in zwei Schritten. In ei- 
nem ersten Schritt verfahrt das Loch- bzw. Schneidwerk- 
zeug 19 wahrend des IHU-Prozesses gegen den Hohlkorper 
und dringt soweit in dessen Wand ein, daB eine Sollbruchli- 
nie entsteht; im zweiten Schritt wird das Werkzeug 19 mit 
hoher Geschwindigkeit bei maximalem Innenhochdruck 
schlagartig zuruckgefahren. Dabei bricht der Platinenwerk- 
stoff entlang der Sollbruchlinie und wird als Butzen nach 
auBen gedriickt; es erfolgt zwar ein gewisser Austritt des 
Druckmediums und somit cin Druckabfall im Hohlkorper, 
der aber vernachlassigbar ist. 

Beim Lochen "mit am Bauteil verbleibenden Butzen" ist 
das Loch- bzw. Schneidwerkzeug an einer S telle der Stanz- 
kante stumpf ausgebildet, so daB in einem Teil des Lochbe- 
reichs eine Verbindung bestehen bleibt, wodurch der ausge- 
stanzte Butzen nach innen umgeklappt wird und mit der Ra- 
tine verbunden bleibt und somit nicht lose im Hohlkorper 
verbleibt. Das Stanzende des Loch- bzw. Schneidwerkzeugs 
kann solange im HohlkGrper belassen werden, bis der Innen- 
hochdruck wieder abgebaut ist. Der auf diese Weise verblei- 
bende Butzen bringt dariiber hinaus beim Lackieren keine 
Probleme mit sich, da im Bereich des umgeklappten But- 
zens ein Farbauftrag deshalb moglich ist, weil der Butzen 
nicht bis zur Anlagc an die Inncnflachc der Wand abgc- 
klappt wird. 

Sob aid alle Bearbeitungsschritte abgeschlossen sind, er- 
folgt das Absaugen des Un^ormmediunis aus dem Inhen- 
raum 17 des Bauteils - es sei denn, im Falle der Verwehdung 
von Schaum als Druckmedium, soli dieser aus den oben an- 
gegebenen Grunden im Werksriick verbleiben - sowie dem 
IHB -Werkzeug 1 entweder durch die Druckmedium-Zufiih- 
rung 6 oder durch eine weitere spezielle, integrierte, hier 
nicht dargestellte Vorrichtung. 

Nach dem Offnen des IHB-Werkzeugs 1 liegt ein kom- 
plett fertiges Bauteil vor, an das nur noch - falls erforderlich 
- Halterungen fur die Aufhahme von Verbindungselemen- 
ten, sowie der SchlieBmechanismus angeschraubt, genietet 
oder gepunktet werden musscn. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es moglich, 
Bleche unterschiedlichster Abmessungen, Oberflachenver- 
edelungen und/oder Stahlsorten einschlieBlich sogenannte 
"tailored blanks" sowie Sandwichbleche zu verarbeiten. Bei 
der Verwendung von KTL-beschichteten oder lackierten 
Platinen entfallt sogar noch ein weiterer Bearbeirungs- 
schritt, namlich das anschlieBende Lackieren. 

Es ist auch denkbar, daB einzelne Teile des Hohlkorpers 
konventionell durch Tief Ziehen hergestellt werden und an- 
schlieBend enlsprechend dem .erfindungsgemaBen Verfahren 
mit weiteren Platinen verbunden und endkalibriert werden. 

Insgesamt ergibt sich somit fur die Ilerstellung, insbeson- 
dere yon groBflachigen Bauteilen bei Anwcndung der Erfin- 
dung eine Vielzahl erheblicher Vorteile: 
Durch die Anwendung des IHU-Verfahrens bei der Herstel- 



lung von Hohlkorpern erfolgen Formanderungsverteilung 
und Kaltverfestigung gleichmaBig iiber das gesamte Bauteil, 
was sich positiv auf die Oberflachenqualitat, MaBgenauig- 
keit, Verbesserung des Ruckfederverhaltens sowie - insbe- 

5 sondere wichtig bei groBen AuBenhautteilen - die Hagel- 
schlagfesugkeit auswirkt Aufgrund der Integration einer 
Vielzahl von Bearbeitungsschritten in ein Werkzeug und die 
teilweise zeitliche Oberlagerung der Bearbeitungsschritte 
verkurzen sich die Fertigungszeiten sowie der Logistikauf- 

10 wand erheblich. Die Investitionskosten werden wegen der 
Einsparung von Fcrtigungscinrichtungcn (beispielsweise 
Fugevorrichtungen) gesenkt, sowie der Zeitraum ftir Ent- 
wicklung und Herstellung der Werkzeuge verkurzt. Insbe- 
sondere fur PKW-Hauben oder dgl. "AuBenteile" wirkt sich 

15 die beruhrungsfreie Verformung positiv auf die Qualitat der 
AuBenttachen aus, ganz davon abgesehen, daB der Werk- 
zeugverschleiB rninimiert ist. 

Patentanspriiche 

20 

1. Verfahren zum Herstellen eines HohlkGrpers, wie 
einer Automobilhaube, -tiir oder dgl., bei dem 

- mindestens zwei vbrzugsweise aus Blech beste- 
hende Platinen entlang einer zumindest nahezu 

25 gcschlosscncn Linic dicht gcgcncinandcr gchal- 

ten, 

- mit Hilfe des mnenhochdnjckurnform(IHU)- 
Verfahrens der Hohlkorper ausgeformt und 

- die miteinander verbundenen Platinen durch- 
30 setzgefugt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net,daB die Platinen in ihren Randbereichen dicht ge- 
geneinander gehalten und im Bereich ihrer AuBenflan- 
ken durchsetzgefUgt werden. 

35 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Durchsetzrugen vor, wahrend und/ 
Oder nach dem mnenhochdruckumformen durchge- 
fuhrt wird. 

4. Verfahren nach cincm der Anspriichc 1 bis 3, da- 
40 durch gekennzeichnet, daB wahrend des Innenhoch- 

druckumformens mindestens ein weiterer Bearbei- 
tungsschritt durchgefiihrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die weiteren Bearbeitungs- 

45 schritte gleichzeitig, wahrend des, uberlagemd mit dem 
und/oder nach dem IHU-ProzeB(es) durchgefuhrt wer- 
den. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platinen vor dem Einle- 

50 gen in das IHU- Werkzeug abgewinkelt bzw. abgekan- 
tet werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platinen in dcm IHU- 
Werkzeug abgewinkelt bzw. abgekantet werden. 

55 8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platinen mittels Klebe- 
streifen in ihrer Relativlage fixiert und/oder abgedich- 
tet werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
60 durch gekennzeichnet, daB die Platinen in dem IHU- 

Werkzeug umgeboidelt werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platinen in dem IHU- 
Werkzeug kalt verschweiBt werden. 

65 11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da : 
durch gekennzeichnet, daB als Ausgangsmaterial Pla- 
tinen unterschiedlicher Ausgangsdicken, Oberflachen- 
veredelung und/oder Materialsorte verwendet werden. 
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Hohlkorper aus einer 
AuBenhaut- und einer Inriengerippeplatine hergestellt 
werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 5 
durch gekennzeichnet, daB der Innenhochdruck mit . 
Hilf e eines Fluids erzeugt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Innenhochdruck mit 
Ililfe eines Gases erzeugt wird. 10 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Innenhochdruck mit 
Hilfe eines Schaums erzeugt wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Umformmedium mit- 15 
tels mindestens einer Druckmedium- Zufuhrung in Art 
eines mit mindestens einer Lanze, einem Dorn oder 
dgl. versehenen Andocksystems in den Hohlkorper 
eingebracht wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Lanzen oder dgl. des Andocksystems 
von auBen durch mindestens eine Platine, vorzugs- 
weise durch die Innengerippeplatine gedriickl wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, idafi wahrend des IHU-Prozcs- 25 
ses zusatzliche zeitlich und raumlich gesteuerte Ferti- 
gungsschritte, wie Bordeln, Lochen, Verpressen der 
Flansche, Abkanten in ein und demselben Werkzeug 
durchgefUhrt werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB das Lochen "nach auBen" erfolgt. 

20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Lochen "nach innen" erfolgt. 

21. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Lochen "mit am Bauteil verbleiben- 35 
dem Butzen" erfolgt 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 21, ge- 
kennzeichnet durch ein Ausformen des Hohlkorpers 
gegen cine feste Bcgrcnzung und/odcr bcwcglichc Gc- 
gendruckteile. 40 

23. Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern, vor- 
zugsweise aus Platinen aufgebauten Bauteilen, insbe- 
sondere zum Durchfuhren des Verfahrens nach einem 
der Anspriiche 1 bis 22, gekennzeichnet durch ein mit 
einem auf- und abbev/egbaren StoBel (2) verbundenen 45 
Werkzeugoberteil (4) und ein auf einem Pressentisch 
(3) befestigten Werkzeugunterteil (5) sowie darin inte- 
grierte Zusatzwerkzeuge. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die einander zugekehrten Hachen des 50 
Werkzeugoberteils (4) und des Werkzeugunterteils (5) 
die Negativforrn des zu erstellenden Bauteils bilden. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24, gekenn- 
zeichnet durch eine Druckrnedium-Zufuhrung (6) in 
Form eines im Werkzeugunterteil (5) integrierten An- 55 
docks y stems. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, gekennzeichnet 
durch eine aus- und einfahrbare Lanze (7) des Andock- 
systems (6) mit einer Verbindung (8) zu einem Medi- 
umspeicher. 60 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Lanzenende (7) dornfbrmig ausge- 
fuhrt isl. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 27, 
gekennzeichnet durch mindestens eine in mindestens 65 
ein Werkzeugteil (4, 5) integrierte Lochvorrichtung (9). 

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 28, 
gekennzeichnet durch mindestens ein in mindestens ei- 



nes der Werkzeugteile integriertes Zusatzwerkzeug. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, gekennzeichnet 
durch mindestens ein en auf- und abbewegbaren Stem- 
pel (15) zum Abwinkeln bzw. Abkanten im Werkzeug- 
oberteil (4). 

31. Vorrichtung nach Anspruch 29 oder 30, gekenn- 
zeichnet durch mindestens einen waagerecht verfahr- 
baren, sich uber die gesamte Platinenkantenlange er- 
streckenden AnpreBstempel (16) im Werkzeugunterteil 
(5). 

32. Vorrichtung nach cincm der Anspriiche 23 bis 31, 
gekennzeichnet durch Stempel (18) zum Durchsetzfu- 
gen. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fiigestempel (18) in dem bzw. den 
AnpreBstempel(n) (16) gelagert und relativ zu diesen 
bewegbar sind. 
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